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Abstract 



The invention is in the field of design technology of magnetic circuits of electrical machines. The method 
provides, in particular, the formation of cores of stamped-out magnetic metal sheets which are joined to one 
another and are connected to one another on the sides which rest against one another. The cores can be 
connected by welding on the sides resting against one another or by means of a plug system between 
connecting att achm ents and grooves (1 2, 1 3) in the metal sheets of a core with the metal sheets of the 



adjacent core. 
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i Verfahren zur Herstellung eines Statormagnetkreises von rotierenden elektrischen Maschinen oder eines 
Magnetkreises von Transformatoren und ein so erhaltener Magnetkreis 

Die Erfindung fallt in den Bereich der Konstruktionstech- 
nik von Magnetkreisen von elektrischen Maschinen. 
Insbesondere sieht das Verfahren die Bildung von Paketen 
ausgestanzter magnetischer Bleche vor, die aneinanderge- 
fugt und an den aneinanderliegenden Seiten miteinander 
verbunden warden. 

Die Verbindung der Pakete kann durch Verschwel&en an 
den aneinanderliegenden Seiten erfolgen oder durch ein 
Stecksystem zwischen Verbindungsansatzen und -nuten (12, 
13) der Bleche eines Paketes mit den Bfechen des angren- 
zenden Paketes. 
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der Lage ist, nicht die Str6mungslinien des Magnetfel- 
Beschreibung Ses zu beeinflussen, die durch den Magnetkreis selbst 

Gegenstand der vorliegenden Erfindung bilden ein l^en. - Magnetkre ise mit 

Verfahren zur Herstellung eines Statormagnetkreues Ein noch weiterer Zwecfc ist oer, magn Hundert- 

vonrotierendenelektrischenMaschinenodereinesMa- 5 V0D wem <^ Hunae 

gnetkreises von Transfonnatoren und ein so erhaltener •^S^S£?Z^d» werden alle erreicht 

^XderStatorenpaketevon t^SSS^SSSS SiSSZZ 
u a zeicbnetist . 

JSS^SSI-SS • SKI. vert^ns w 
Nieten Oder Stiften versehen, die dann festgeschlagen wurde. 

werden, um die Bleche nach dem Fonnen des Paketes 3s Bezugnahme auf die Abb. 1 ist mit 1 ein Sta- 

Ausstanzenaus "dem .Band; ; ^B^em erfordert d^ Bil- un j£z™^ Obereinanderlegen von 

den und Montieren des Paketes emen erhebhchen Zeit- <o ^".X oberen Querseite 4, an der 

T£ Endgenauigkeit ist sehr gering und die Toleranz die bier ^/SSSSSSSSf ***** 

^Z£^STZ^^X^^ - "£«5K * - einer vertikaien SMe 6 eine 
ZSSSS. des gesamten kreisformigen Krauzes ^ wSn^ V^n zum Erhalten des gezeig- 
V °DieseTechnikreduziertdieStanzabfaUeaufeinMy- tenMagnetkreBes beschrfcben. Blechband) 
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beiden Pakete miteina^^^u erhalten. 

Mit dem beschriebenen Verfahren erreicht man die 
erhebliche Verringerung von Abfallen und gleichzeitig 
werden die Zusammenbau- und Montagezeiten der 
elektrischen Maschinen beachtlich herabgesetzt. 5 

Die Verbindungsans&tze und -nuten der beiden Teile 
erlauben in der Tat ein schnelles Einsetzen des statori- 
schen Strorakreises in Form einer Spule an der Quersei- 
te 4 und dessen endgttltige Befestigung durch das Ver- 
binden der beiden Pakete miteinander. 10 

Unter Bezugnahme auf die Abb. 2 kann ein Stator- 
magnetkreis 10 von geeigneter Kreisform bemerkt wer- 
den, zum Beispiel fur einen Stromerzeuger. 

Zur Bildung des Paketes von Blechen, welche den 
Statormagnetkreis 10 formen, verfahrt man mit einer 15 
Ausstanzphase der Bleche in Form von Kreisbogen von 
90° 11, die auf sich gegeniiberliegenden Seiten mit ei- 
nem Verbindungsansatz 12 und einer Verbindungsnute 
13 versehen sind. 

Danach werden dann die Blechpakete von der ge- 20 
wunschten H6he gebildet, wonach die genannten Pake- 
te durch einfaches Schieben zueinander nach parallelen 
Geraden 14 zusammengesetzt werden. 

Unter Bezugnahme auf die Abb. 3 wird nun die Her- 
stellung eines Statormagnetkreises nach einer mdgli- 25 
chen Variante des Verfahrens beschrieben. 

Mit 21 ist ein Statormagnet fur einen Stromerzeuger 
bezeichnet, insbesondere fGr Kraftfahrzeuge. Der Kreis 
setzt sich aus sechs Blechpaketen 22 in der Form eines 
Kreisbogens zusammen., 30 

Jedes Blech weist eine Anfasung 23 an der Seite 24 
auf, welche die Breite des Kranzes bestimmt 

Durch die Verbindung der Pakete miteinander wird 
ein Kanal gebildet, in dessen Innerem die Verschwei- 
Bung 25 vorgenommen werden kann. 35 

Der oben beschriebene Statormagnetkreis wird auf- 
grund des folgenden Verfahrens hergestellt 

Es wird das Ausstanzen der Bleche in Form eines 
Kreisbogens vorgenommen, und zwar mit einem Win- 
kel in der Mitte von unter oder gleich 90° ; in dem oben 40 
gezeigten Faile betragt der Winkel in der Mitte 60°. 

Jedes der Bleche weist an seinem AuBenrad an jeder 
Seite, die die mit 24 bezeichnete Breite des Kranzes 
bestimmt, eine Anfasung 23 auf. 

Die so erhaltenen Bleche werden zu Paketen geformt, 45 
von denen wenigstens mehr als vier vorhanden sind, bis 
die gewilnschte Starke erreicht ist, und zwar durch ein- 
faches ttbereinanderlegen einer Anzahl von Blechen. 

Durch das Aneinanderlegen der so ausgebildeten Pa- 
kete, von denen mindestens vier vorhanden sind, bildet 50 
man einen vollstandigen kreisformigen Kranz, wie er in 
der Abb. 3gezeigtist 

Es wird folglich zum VerschweiBen der vier oder 
mehr Pakete miteinander an. den aneinanderliegenden 
Seiten im Inneren der Anfasung fibergegangen, so daB 55 
durch die SchweiBnaht 25 eine feste Verbindung der 
Pakete und folglich des Statormagnetkreises erhalten 
wird. 

Vorzugsweise wird die Bildung der Blechpakete rait 
Blechen von Kreisbogenform und einem Winkel in der 60 
Mitte von 60° vorgenommen, so daB sechs Blechpakete 
notwendig sind, um einen vollstandigen Kranz zu erhal- 
ten. 

Die Anfasungen 23 konnen entlang dem Kranz an 
einem beliebigen Punkt eingearbeitet werden und die 65 
SchweiBnahte werden auf jeden Fall an der Anlegeseite 
der Pakete ausgeftthrt 

Es ist offensichtlich, daB mit dem gleichen System 
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Kranze mit zwei od^nehr Paketen hergestellt werden 
kdnnen, je nach der Notwendigkeit in Bezug auf das 
Einsparen von Stanzabfallea 

Naturlich konnen mit dem oben beschriebenen Sy- 
stem auch andere Typen von Magnetkreisen hergestellt 
werden, wie zum Beispiel Magnetkreise fQr Transfor- 
matoren, ohne dabei aus dem Schutzbereich der An- 
sprfiche herauszugehen. 

Die Verbindungsansatze und -nuten kSnnen auch an- 
dere Formen haben als die oben gezeigten, so wie auch 
deren Anordnung in dem Magnetkreis eine andere sein 
kann. 

Patentansprfiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Statormagnet- 
kreises von rotierenden elektrischen Maschinen 
oder eines Magnetkreises von Transformatoren 
durch die Bildung von Paketen aus vorher ausge- 
stanzten magnetischen Blechen dadurch gekenn- 
zeichnet, daB es das Aneinanderlegen der Pakete 
zur Bildung des gewtinschten Magnetkreises sowie 
die Verbindung der Blechpakete an den aneinan- 
derliegenden Seiten vorsieht 

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB es folgende Phasen vorsieht: 

— Ausstanzen der Bleche mit einem Verbin- 
dungsansatz (5, 12); 

— Ausstanzen der Bleche mit einer Verbin- 
dungsnute (7, 13); 

— SchweiBverbindung der Bleche mit jeweils 
den gleichen Verbindungsmitteln, um ein Pa- 
ket von definitiven gewunschten Abmessun- 
gen zu bilden; 

— Einsetzen des Ansatzes in die Nute durch 
einfaches Schieben des einen in der anderen. 

3. Verfahren nach Patentanspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB beim Ausstanzen der Bleche ein 
Verbindungsansatz (12) und eine Verbindungsnut 
(13) werden, die sich gegeniiberliegen. 

4. Verfahren nach Patentanspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB es eine Ausstanzphase der Ble- 
che enthalt, in der zwei sich gegenQberliegende 
Verbindungsnuten (13) hergestellt werden, sowie 
eine Ausstanzphase der anderen Bleche, in der zwei 
sich gegenQberliegende Verbindungsansatze (12) 
hergestellt werden. 

5. Verfahren nach Patentanspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB wahrend des Ausstanzens der 
Bleche jedes Blech und folglich jedes durch Uber- 
einanderlegen von Blechen gebildete Blechpaket 
(6, 11) einen Verbindungsansatz und/oder -nute 
oder beide sich gegeniiberliegend, das heiBt Ansatz 
und Nute, aufweisl 

6. Nach dem Verfahren wie in Patentanspruch 1 
erhaltener Magnetkreis, dadurch gekennzeichnet, 
daB er wenigstens ein Paket von Blechen enthalt, 
die einen Verbindungsansatz aufweisen, und wenig- 
stens ein Paket von Blechen, die eine Verbindungs- 
nute aufweisen, wobei der genannte Verbindungs- 
ansatz und die genannte Verbindungsnute dazu be- 
stimmt sind, durch einfaches Schieben der Pakete 
ineinanderzugreifen. 

7. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB es folgende Phasen enthalt: 

— Ausstanzen der Bleche in Kreisbogenform 
mit Winkel in der Mitte geringer als oder 
gleich 90°; 
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— Bildenvon wenigstens vier Blechpaketen 
(22), von denen jedes durch einfaches uberein- 
anderlegen einer Anzahl von Blechen erhalten 
wird, die. in der vorangegangenen Phase her- 
gestellt wurden, bis man die gewunschte Star- 5 
ke des Paketes erreicht; 

— Aneinanderlegen der vier oder mehr Pake- 
te, urn einen kompletten kreisfdrmigen Kranz 
(21)zubilden; 

— VerschweiBen (25) der vier oder mehr Pa- 10 
kete miteinander an ihren aneinanderliegen- 
denFiachen. 

8. Verfahren nach Patentanspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB in der ersten Phase des Ausstan- 
zens kreisbogenformige Bleche mit einem Winkel 15 
in der Mitte von 60° hergestellt und in der zweiten 
Phase sechs Blechpakete gebildet werden. 

9. Verfahren nach Patentanspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl in der ersten Phase des Ausstan- 
zens der Bleche Anfasungen (23) am AuBenrand 20 
derselb'en hergestellt werderii und zwar an jeder die 
Breite des Kranzes beschreibenden Seite, und daB 
das VerschweiBen dieser Pakete im Inneren der 
Anfasungen erf olgt 

10. Statormagnetkreis eines Stromerzeugers m 25 
Form eines Kranzes, dadurch gekennzeichnet, daB 
er wenigstens vier Blechpakete enthalt, die gegen- 
seitig durch eine SchweiBnaht verbunden sind, wel- 
che in einer Anf asung entlang der Erzeugenden des 
Kranzes gelagert ist. 30 
1. Magnetkreis nach Patentanspruch 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB er sechs Blechpakete enthalt, 
die gegenseitig durch eine SchweiBnaht verbunden 
sind, welche in einer Anf asung entlang der Erzeu- 



genden des Kranzes gelagert ist 
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